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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von LeichtmetallguBerzeugnissen, insbesondere 
von Teilen aus Magnesium bzw. Magnesiumlegierungen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von LeichtmetallguBteilen, insbesondere 
zur Herstellung von Leichtmetallteilen aus Magnesium bzw. Magnesiumlegierungen und eine 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. Bekannt ist nach der DE-OS 44 31 865 ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von DruckguBteilen mit denen insbesondere 
DruckguBteile aus Magnesiumlegierungen hergestellt werden konnen. Dazu wird das fliissige 
Metall zunachst in eine Dosierkammer geleitet, in die ein unter Druck stehendes Gas geleitet 
wird. AnschlieBend wird das fliissige Metall mittels des Druckgases in ein Formnest gepreBt, 
das zuvor evakuiert worden ist. Nachteilig an diesem Verfahren und der Vorrichtung zur 
urchfuhrung des Verfahrens ist, daB die pneumatischen Druckverhaltnisse fur eine 
Herstellung von Prototypen bis zur GroBenordnung einer Serie nicht geeignet sind. Bei der 
Vorrichtung sind praktikable Temperaturverhaltnisse zwischen dem Werkzeug und dem 
Schmelztiegel nicht gegeben. Die erforderlichen Temperaturdifferenzen zwischen dem 
Schmelztiegel und dem AnguBbereich sind zu hoch und dadurch nur mit erheblichem 
technischen Aufwand realisierbar. Insbesondere treten Uberhitzungen der Dichtelemente auf. 
Der in der o. g. DE-OS 44 31 865 beschriebene offene Behalter ist fur eine Herstellung von 
Leichtmetallteilen uber die Herstellungsbreite vom Prototyp bis zur GroBenordnung einer 
Serie nicht anwendbar, da sich eine Schutzgashiille, insbesondere bei der Anwendung von 
Argon nicht ausbilden kann. Die fur eine Serienfertigung erforderliche Nachdosierung von 
flussigem Metall ist bei der o. g. Losung ebenfalls nicht moglich. Durch die in der DE-OS 44 
31 865 zur Anwendung kommenden im Schmelztiegel integrierten Heizelementen wie 
beispielsweise Heizpatronen ist die erforderliche Erstarrung der Metallschmelze nicht 
moglich. Die Aufgabe der Erfindung besteht deshalb in der Schaffung eines Verfahrens und 
einer Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens, das eine praktikable, funktionsfahige 
Herstellung von Leichtmetallgussteilen gestattet und einen geringeren technischen Aufwand 
erfordert. Gelost wird die Aufgabe durch die Merkmale des Anspruches 1. Vorteilhafte 
Weiterbildungen der erfindungsgemaBen Losung werden durch die Merkmale der Anspriiche 
2 bis 14 beschrieben. Nachfolgend soli das erfindungsgemaBe Verfahren und die zur 
Durchfuhrung des Verfahrens dienende Vorrichtung anhand eines Ausfuhrungsbeispieles 
naher erlautert werden. In der Zeichnung zeigt 
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Fig. 1 : die schematische Darstellung des Gesamtsystemes, 
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Fig. 2 : die schematische Anordnung einer GieBretorte als eine erste Variante innerhalb der 
GieBbaugruppe und 



Fig. 3 : die schematische Darstellung einer zweiten Variante der Ausbildung der GieBform 
und des Differenzdrucksystemes der Vorrichtung. 



In der Fig. 1 ist die schematische Darstellung des Gesamtsystemes dargestellt. Es zeigt den 

prinzipiellen Aufbau des nach auBen druckdicht geschlossenen Systemes zur Herstellung von 

LeichtmetallguBteilen. Das fur die Herstellung der LeichtmetallguBteile dienende Metall wie 

beispielsweise Magnesium oder Magnesiumlegierungen wird in der erfindungsgemaflen 

GieBretorte 1 mittels der Heizung 2 bis auf ca. 630°C aufgeheizt. Die Form der GieBretorte 1 

JLl zum AnguBsystem 4 hin verjungend ausgebildet. Im unteren Bereich zum AnguBsystem 4 

hin ist die Heizung 2 um die GieBretorte 1 angeordnet. Die Form der GieBretorte 1 und die 

Anordnung der Heizung 2 in deren unterem Bereich ermoglicht die Herstellung der 

erforderlichen Temperaturverhaltnisse ftir den Schmelz- und AnguBprozeB. Durch die 

konische Ausbildung der GieBretorte 1 und ihrer Anordnung auf einem Grundkorper 5 wird 

der erforderliche Abstand und die Ableitung der Warmeenergie fur die Erstarrung des 

Materiales realisiert. Als Heizung 2 konnen Widerstands- , Infrarot- oder 

Induktionsheizungen zur Anwendung kommen. Die sich verjungende Ausbildung der 

GieBretorte 1 ist auf dem Grundtrager 5 aufgebracht. Die Austrittsoffnung der GieBretorte 1 

liegt dabei deckungsgleich iiber einer Offnung im Grundtrager 5 und wird durch eine 

Ventileinheit 3 verschlossen. Unterhalb des Grundtragers 5 ist die in der Hohe und 

waagerechter Ebene verfahrbare GieBform 19 angeordnet, die mit einer Evakuierungsanlage 

20 verbunden ist. Nach der Evakuierung wird die Ventileinheit 3 durch die Ventilsteuerung 

12 iiber das mechanische Verbindungsglied 13 von der Offnung entfernt und der ZufluB des 

fliissigen Metalles in das Formnest der GieBform 19 freigegeben. Die Zuleitung des fliissigen 

Metalles, insbesondere fur die Nachdosierung bei der Herstellung serienmaBiger 

LeichtmetallguBprodukte zur GieBretorte 1 erfolgt liber die Metallzuleitung 18 aus dem 

Vorschmelzofen 16. Mittels des Ruckschlagventiles 17 werden Ruckfltisse von fliissigem 

Metall sowie Druckausgleiche vermieden. Das Ruckschlagventil 17 kann dabei in 

Verbindung mit der Metallzuleitung 18 innerhalb des Vorschmelzofens 16 oder in 

Verbindung mit der Metallzuleitung 18 innerhalb der GieBretorte 1 angeordnet werden. Die 

Anordnung des Ruckschlagventiles 17 innerhalb der GieBretorte 1 bringt den Vorteil der 

Druckfreiheit in der Metallzuleitung 18. Die Schutzgaszufuhrung erfolgt innerhalb des 
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geschlossenen Systemes uber die Schutzgasleitung 8 mittels des Druckiibersetzers 9. Der 
Druckubersetzer 9 fiihrt Schutzgas zu und zieht es nach erfolgtem Herstellungsvorgang 
zuriick. An der Schutzgasleitung 8 ist eine Regeleinheit angeordnet, die fur einen konstanten 
Druck sorgt. Eventuell auftretende Druckverluste durch Gasverluste an undichten Stellen 
werden durch die Schutzgasnachdosierung 1 0, beispielsweise einer Schutzgasflasche, 
ausgeglichen. Die Ventilsteuerung 12 ist als pneumatische oder hydraulische Steuerung 
ausgebildet. Uber die Ventilarretierung 14 wird eine „schlagartige" (kurzzeitige) Offnung der 
Ventileinheit 3 bewirkt und dadurch eine Porenbildung im Material des 
LeichtmetallguBkorpers verhindert. 

Bei der in der Figur 2 dargestellten schematischen Anordnung wird eine erste Variante der 
Ausbildung der GieBbaugruppe dargestellt. Bei der als Giefiretorte 1 ausgebildete 
^hmelzeinrichtung ist um den unteren sich verjiingenden Teil die Heizung 2 angeordnet. Die 
Ventileinheit 3 verschlieBt die Offnung am auslaufenden Teil der Giefiretorte 1 zur GieBform 
1 9 hin. Nach erfolgter Evakuierung mittels der Evakuierungsanlage 20 wird uber die 
Ventilsteuerung 12 und der Ventilarretierung 14 die kurzzeitige Offnung der Ventileinheit 3 
bewirkt. Dadurch fliefit das flussige Metall in die GieBform 19. Bei der Aufbereitung der 
Metallmenge fur jedes zu giessende Teil ist durch Mengenverluste in der Giefiretorte 1 ein 
mehrfaches der Metallmenge des Teiles erforderlich. Nach der Zufiihrung des flussigen 
Metalles in das AnguBsystem 4 erfolgt der ErstarrungsprozeB uber die Abfuhrung der 
Warmeenergie durch den Grundtragers 5 und der automatischen Wegfiihrung der GieBform 
19 vom AnguBsystem 4. Die Giefiretorte 1 ist innerhalb der Giefibaugruppe von einer 
Warmeisolierung 6 umgeben. Mittels des Temperaturfuhlers 7 wird die vorhandene 
Schmelztemperatur erfafit und ein entsprechendes Signal an die Ventilsteuerung 12 geleitet. 
Mit der Abbildung nach der Figur 3 wird ein zweite Variante der Ausbildung der GieBform 
und des Differenzdrucksystemes der erfindungsgemafien Vorrichtung dargestellt. 
Bei dieser Variante weist die Giefiretorte 1 eine zylindrische Form auf, bei der um den 
unteren zylindrischen Teil die Heizung 2 angeordnet ist. Die erforderliche Warmedifferenz 
fur den ErstarrungsprozeB zwischen dem AnguBsystem 4 und der GieBform 19 wird durch die 
Warmeisolierung 6 und der Wegfiihrung der GieBform 19 nach der Zufiihrung des fliissigen 
Metalles bewirkt. Die Zufiihrung des Schutzgases erfolgt bei dieser Variante mit einem 
Differenzdrucksystem, das aus einem an sich bekannten Blasenspeicher 21 und einem die Zu- 
und Abfiihrung des Schutzgases bewirkenden Pumpensystemes 22 besteht. 
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Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur Herstellung von LeichtmetallguBteilen, insbesondere von Leichtmetallteilen 
aus Magnesium bzw. Magnesiumlegierungen, bei dem das flussige Metall zunachst in 
einen Dosierraum geleitet wird, in den ein unter Druck stehendes Gas gedruckt wird und 
mit dessen Hilfe anschlieBend das flussige Metall in das zuvor evakuierte Formnest 
gepreBt wird, dadurch gekennzeichnet, daB das Herstellungsverfahren innerhalb eines 
nach auBen hin druckdicht geschlossenen Systemes erfolgt, bei dem die Aufheizung des 
flussigen Metalles im an dem AnguBsystem (4) angrenzenden unteren Teil der 
Schmelzeinrichtung erfolgt, daB die Uberfuhrung des flussigen Metalles vom 

% Schmelzzustand mit einer Temperatur von ca. 630° C auf den Erstarrungszustand von der 
Werkzeugseite aus bis zum unteren Bereich des Ventilsitzes bewirkt wird und daB die Zu- 
und Riickftihrung des Schutzgases iiber ein Differenzdrucksystem vorgenommen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB innerhalb des geschlossenen 
Systemes die Nachdosierung von festem Leichtmetall mittels einer Schleuseneinrichtung 
(11) unter einem vorhandenen Differenzdruck zwischen auBerer Atmosphare und dem 
Innendruck der Schmelzeinrichtung erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Zufiihrung des 
Leichtmetalles wahlweise mittels flussigem iiber die Metallzuleitung (18) und/ oder 

^ festem Leichtmetall iiber die Schleuseneinrichtung (11) erfolgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 und 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Menge des 
zugefiihrten Leichtmetalles ein mehrfaches der Leichtmetallmenge der jeweils 
herzustellenden Leichtmetallteile betragt. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Erstarrung des flussigen 
Leichtmetalles durch Wegfiihrung der Werkzeugeinrichtung erfolgt. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dafl die Zu- und Ruckfiihrung des 
Schutzgases iiber einen Druckubersetzer (9) und einer einen auftretenden Druckverlust 
ausgleichende Schutzgasnachdosierung (10) vorgenommen wird. 
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7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Vorgang der Erstarrung 
durch die Abhebung der GieBretorte (1) und der danach erfolgenden Aufsetzung dieser 
auf die Werkzeugeinrichtung des als nachsten zu bearbeitenden Werkstiickes erfolgt. 

8. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB in dem Behalter der Schmelzeinrichtung eine nach auBen hin 
druckdicht eingebrachte Metallzuleitung ( 1 8) angeordnet ist, die aus einem 
Vorschmelzofen (16) uber ein Rtickschlagventil (17) flussiges Metall zufiihrt, daB der 
Behalter des Schmelzeinrichtung mit einem Differenzdrucksystem verbunden ist und daB 
zudem in dem Behalter der Schmelzeinrichtung eine Schleuseneinrichtung (11) nach 

^ auBen hin druckdicht eingebracht ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB das Differenzdrucksystem 
aus einem Druckubersetzer (9) und einer dem Druckubersetzer (9) nachgeordneten, die 
auftretenden Druckverluste ausgleichenden Schutzgasnachdosierung (10) besteht. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB das Differenzdrucksystem 
aus einem Blasenspeicher (21) und einem diesen zugeordneten Pumpensystem (22) 
besteht. 

1 1. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB einer sich in Richtung 
^ AnguBsystem (4) verjungenden GieBretorte (1) eine druckdicht in die GieBretorte 

eingebrachte Metallzuleitung (18) angeordnet ist, die aus einem Vorschmelzofen (16) 
uber ein Ruckschlagventil (17) flussiges Metall zufiihrt, daB die GieBretorte (1) mit einem 
Druckubersetzer (9) und der Druckubersetzer (9) mit einem die auftretenden 
Druckverluste ausgleichende Schutzgasnachdosierung (10) verbunden ist, daB zudem in 
die GieBretorte (1) eine Schleuseneinrichtung (11) druckdicht eingebracht ist, uber die 
eine Zufiihrung von festem Leichtmetall erfolgt und daB einer die Zufuhrung des flussigen 
Metalles steuernde Ventilsteuerung (12) eine die Zufuhrung in sehr kurzer Zeit 
ausfuhrende Ventilarretierung (14) zugeordnet ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Ventilsteuerung uber 
ein pneumatisches und/ oder hydraulisches System erfolgt, das mit einer hydraulischen 
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und/ oder pneumatisch oder elektromechanisch betatigbaren Ventilarretierung (14) 
verbunden ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daJJ die Erstarrung des fliissigen 
Metalles mittels einer warmeisolierenden, gekuhlten Zufuhrung erfolgt und zwischen der 
Schmelzeinrichtung und der Werkzeugeinrichtung eine warmeisolierende Schicht (6) 
angeordnet ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 8 und 9, dadurch gekennzeichnet, daft das Riickschlagventil 
(17) innerhalb des Behalters der Schmelzeinrichtung angeordnet ist. 

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von 
LeichtmetallguBteilen, insbesondere zur Herstellung von Leichtmetallteilen aus Magnesium 
bzw. Magnesiumlegierungen. Die Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaffung eines 
Verfahrens und einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens, das eine praktikable, 
funktionsfahige Herstellung von Leichtmetallgussteilen gestattet und dazu einen geringeren 
technischen Aufwand gegenuber bekannten Losungen erfordert. Gelost wird diese Aufgabe, 
indem das Herstellungsverfahren innerhalb eines nach auBen hin druckdicht geschlossenen 
Systemes erfolgt, bei dem die Aufheizung des flussigen Metalles im an dem AnguBsystem 
angrenzenden unteren Teil der Schmelzeinrichtung erfolgt, daB die Uberfuhrung des flussigen 
0 Metalles vom Schmelzzustand von ca. 630° C auf den Erstarrungszustand von der 
Werkzeugseite aus bis zum unteren Bereich des Ventilsitzes bewirkt wird und daB die Zu- 
und Ruckfuhrung des Schutzgases iiber ein Differenzdrucksystem vorgenommen wird. 
Als Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens wird in dem Behalter der 
Schmelzeinrichtung eine nach auBen hin druckdicht eingebrachte Metallzuleitung angeordnet, 
die aus einem Vorschmelzofen iiber ein Riickschlagventil fliissiges Metall zufuhrt. Der 
Behalter der Schmelzeinrichtung ist fur die Zu- und Ruckfuhrung des Schutzgases mit einem 
Differenzdrucksystem verbunden. Zudem ist in dem Behalter der Schmelzeinrichtung eine fur 
die Zufiihrung von festen Materialteilen dienende nach auBen hin druckdichte 
Schleuseneinrichtung angebracht. 
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1 GieBretorte 

2 Heizung 

3 Ventileinheit 

4 AnguBsystem 

5 Grundtrager 

6 Warmeisolierung 

7 Temperaturfuhler 

8 Schutzgasleitung 

9 Druckubersetzer 

1 0 Schutzgasnachdosierung 

1 1 Schleuseneinrichtung 

12 Ventilsteuerung 

13 Verbindungsglied 

14 Ventilarretierung 

15 Ventildichtung 

16 Vorschmelzofen 

17 Ruckschlagventil 

18 Metallzuleitung 

19 GieBform 

20 Evakuierungsanlage 

21 Blasenspeicher 

22 Pumpensystem 
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